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PCT 

NOTIFICATION OF ELECTION 

(PCT Rule 61 .2) 


To: 

Commissioner 

US Department of Commerce 
United States Patent and Trademark 
Office, PCT 

2011 South Clark Place Room 
CP2/5C24 

Arlington, VA 22202 
ETATS-UNIS D'AMERIQUE 

in its capacity as elected Office 


Date of mailing (day/mo nth/year) 

02 November 2000 (02.1 1 .00) 


International application No. 
PCT/CHOO/00093 


Applicant's or agent's file reference 
DC 004-P/WO 


International filing date (day/month/year) 
21 February 2000 (21.02.00) 


Priority date (day/month/year) 
01 April 1999 (01.04.99) 


Applicant 

JUNG, Paul etal 



1. The designated Office is hereby notified of its election made: 

| X| in the demand filed with the International Preliminary Examining Authority on: 
04 October 2000 (04.10.00) 



| | in a notice effecting later election filed with the International Bureau on: 



2. The election 



□ 



was not 



made before the expiration of 19 months from the priority date or, where Rule 32 applies, within the time limit under 
Rule 32.2(b). 



The International Bureau of WIPO 


Authorized officer 


34, chemin des Colombettes 


R. E. Stoffel 


1211 Geneva 20, Switzerland 


Facsimile No.: (41-22) 740.14.35 


Telephone No.: (41-22) 338.83.38 
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NOTIFICATION OF TRANSMITTAL 
OF COPIES OF TRANSLATION 
OF THE INTERNATIONAL PRELIMINARY 
EXAMINATION REPORT 

(PCT Rule 72,2) 


To: 

BUHLER DRUCKGUSS AG 
Patentabteilung 
CH-9240 Uzwil 
SUISSE 


Date of mailing (day/month/year) 

21 September 2001 (21.09.01) 


Applicant's or agenfs file reference 
DC 004-P/WO 


IMPORTANT NOTIFICATION 


International application No. 

PCT/CH00/00093 


International filing date (day/month/year) 
21 February 2000 (21.02.00) 


Applicant 

BUHLER DRUCKGUSS AG et al 



1 . Transmittal of the translation to the applicant. 

The International Bureau transmits herewith a copy of the English translation made by the 
International Bureau of the international preliminary examination report established by the 
International Preliminary Examining Authority. 



2. Transmittal of the copy of the translation to the elected Offices. 

The International Bureau notifies the applicant that copies of that translation have been 
transmitted to the following elected Offices requiring such translation: 

AU,CA,CN,JP,KP,KR,NZ,PL,US 



The following elected Offices, having waived the requirement for such a transmittal at this time, 
will receive copies of that translation from the International Bureau only upon their request: 

AP,EA,EP,AE,AL,AM,AT,AZ,BA,BB,BG,BR^ 
GM,HR,HU,ID,IL,IN,IS,KE,KG,K^ 

RU,SD,SE,SG,SI / SK / SL,TJ,TM,TR,TT,TZ,UA # UG' / UZ,VN / YU,ZA,ZW,OA 



3. Reminder regarding translation into (one of) the official language(s) of the elected Office(s). 

The applicant is reminded that, where a translation of the international application must be 
furnished to an elected Office, that translation must contain a translation of any annexes to the 
international preliminary examination report. 

It is the applicant's responsibility to prepare and furnish such translation directly to each elected 
Office concerned (Rule 74.1). See Volume II of the PCT Applicant's Guide for further details. 
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1211 Geneva 20, Switzerland 
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Telephone No. (41-22) 338.83.38 



Form PCT/IB/338 (July 1996) 



• cv 



PATENT COOPERATION TR^^Y 

PCT 

INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 

(PCT Article 36 and Rule 70) 



40 



Applicant's or agent's file reference 
DC 004-PAVO 


SeeNotificationofTransmittaloflntemational Preliminary 
FOR FURTHER ACTION Examination Report (Form PC T/IPE A/4 1 6) 


International application No. 

PCT/CH00/00093 


International filing date {day/month/year) 
21 February 2000 (21.02.00) 


Priority date (day/month/year) 

01 April 1999 (01.04.99) 


International Patent Classification (IPC) or national classification and IPC 
B22D 17/14 


Applicant 


BUHLER DRUCKGUSS AG 





This international preliminary examination report has been prepared by this International Preliminary Examining Authority 
and is transmitted to the applicant according to Article 36. 



2. This REPORT consists of a total of 



. sheets, including this cover sheet. 



This report is also accompanied by ANNEXES, i.e., sheets of the description, claims and/or drawings which have been 
amended and are the basis for this report and/or sheets containing rectifications made before this Authority (see Rule 
70.16 and Section 607 of the Administrative Instructions under the PCT). 



These annexes consist of a total of _ 



sheets. 



This report contains indications relating to the following items: 
Basis of the report 
Priority 

Non-establishment of opinion with regard to novelty, inventive step and industrial applicability 
Lack of unity of invention 

Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 

Certain documents cited 

Certain defects in the international application 

Certain observations on the international application 



I 


I2SJ 


II 


□ 


III 


□ 


IV 


□ 


V 


El 


VI 


□ 


VII 


□ 


VIII 


□ 



Date of submission of the demand 

04 October 2000 (04.10.00) 


Date of completion of this report 

04 May 2001 (04.05.2001) 


Name and mailing address of the LPEA/EP 
Facsimile No. 


Authorized officer 
Telephone No. 



Form PCT/IPEA/409 (cover sheet) (July 1998) 



^^^ernational application No. 



INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT T PCT/CH00/00093 



I. Basis of the report 

I. With regard to the elements of the international application:* 
| | the international application as originally filed 
the description: 

pages . hlA m , as originally filed 

pages . . __ , filed with the demand 

pages 2 * 2a > 3 _ , filed with the letter of 05 March 2001 (05.03.2001) 

the claims: 

pages , as originally filed 

pages , as amended (together with any statement under Article 1 9 

pages _ , filed with the demand 



pages i_6 



the drawings: 

pages 1/1 



. , filed with the letter of 05 March 2001 (05.03.2001) 



, as originally filed 

pages . m , filed with the demand 

pages , filed with the letter of 

I I the sequence listing part of the description: 
pages 



— , as originally filed 

pases 

, filed with the demand 

pages - . , filed with the letter of 

2. With regard to the language, all the elements marked above were available or furnished to this Authority in the language in which 

the international application was filed, unless otherwise indicated under this item. 
I These elements were available or furnished to this Authority in the following language which is* 

□ the language of a translation furnished for the purposes of international search (under Rule 23 1(b)) 

□ the language of publication of the international application (under Rule 48.3(b)). 

EH the language of the translation furnished for the purposes of international preliminary examination (under Rule 55.2 and/ 
or 55.3). 

With regard to any nucleotide and/or amino acid sequence disclosed in the international application, the international 
preliminary examination was carried out on the basis of the sequence listing* 

□ contained in the international application in written form. 

□ 

filed together with the international application in computer readable form 

□ furnished subsequently to this Authority in written form. 

□ furnished subsequently to this Authority in computer readable form. 

The statement that the subsequently furnished written sequence listing does not go beyond the disclosure in the 
international application as filed has been furnished. 

O The statement that the information recorded in computer readable form is identical to the written sequence listing has 
been furnished. 

| 4. The amendments have resulted in the cancellation of: 

1X1 the description, pages 2^3 

^K] the claims, Nos. 1-6 

□ the drawings, sheets/fig 



5. ["I This report has been esta blished as if (some of) the amendments had not been made, since they have been considered to go 
beyond the disclosure as filed, as indicated in the Supplemental Box (Rule 70.2(c)).** 

* Replacement sheets which have been furnished to the receiving Office in response to an invitation under Article 14 are referred to 
m J™ rS? or/ aS " on S^atly fded" and are not annexed to this report since they do not contain amendments (Rule 70.16 
and 70.17). ' 

*Any replacement sheet containing such amendments must be referred to under item 1 and annexed to this report. 
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Iernational application No. 
fcvCH 00/00093 



procedure from the die filling procedure so that the 
two procedures are carried out independently of each 
other. Venting of the shot chamber is therefore 
separate from venting of the mould. 

3) . Industrial applicability: 
is established. 
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VERTRAG U^R DIE INTERNATIONALE ZuAlVIMENARBEIT AUF DEM 

GEBIET DES PATENTWESENS 



PCT 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER PRUFUNGSBERICHT 

(Artikel 36 und Regel 70 PCT) 



Aktenzeichen des Anmelders oder Anwalts 
DC 004-P/WO 


siehe Mitteilung uber die Ubersendung des internationalen 
WEITERES VORGEHEN vorlaufigen Prufungsberichts (Formblatt PCT/IPEA/416) 


Internationales Aktenzeichen 
PCT/CHOO/00093 


Internationales Anmeldedatum (Tag/Monat/Jahr) 
21/02/2000 


Prioritatsdatum (Tag/Monat/Tag) 
01/04/1999 



Internationale Patentklassifikation (IPK) oder nationale Klassifikation und IPK 
B22D17/14 



Anmelder 

BUHLER DRUCKGUSS AG et al. 



1 . Dieser Internationale vorlaufige Prufungsbericht wurde von der mit der internationalen vorlaufigen Prufung beauftragten 
Behorde erstellt und wird dem Anmelder gemaB Artikel 36 ubermittelt. 



2. Dieser BERICHT umfaGt insgesamt 4 Blatter einschlieBlich dieses Deckblatts. 

SI AuGerdem liegen dem Bericht ANLAGEN bei; dabei handelt es sich urn Blatter mit Beschreibungen, Anspruchen 
und/oder Zeichnungen, die geandert wurden und diesem Bericht zugrunde liegen, und/oder Blatter mit vor dieser 
Behorde vorgenommenen Berichtigungen (siehe Regel 70.16 und Abschnitt 607 der Verwaltungsrichtlinien zum PCT) 

Diese Anlagen umfassen insgesamt 5 Blatter. 



3. Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 

I ^ Grundlage des Berrchts 
Prioritat 



Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 



if 


□ 


III 


□ 


IV 


□ 


V 




VI 


□ 


VII 


□ 


VIII 


n 



Datum der Einreichung des Antrags 
04/10/2000 


Datum der Fertigstellung dieses Berichts 
04.05.2001 


Name und Postanschrift der mit der internationalen vorlaufigen 
Prufung beauftragten Behorde: 

^ Europaisches Patentamt 
/ml D-80298 Munchen 
C^ 7 TeL +49 89 2399 - 0 Tx: 523656 epmu d 
Fax: +49 89 2399 - 4465 


Bevollmachtigter Bediensteter /^^^^\ 
Fiala, F | 3 J 

Tel. Nr. +49 89 2399 2925 



Formblatt PCT/IPEA/409 (Deckblatt) (Januar 1994) 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER 
PRUFUNGSBERICHT 



Internationales Aktenzeichen PCT/CH00/00093 



I. Grundlage des Berichts 

1 . Hinsichtlich der Bestandteile der internationalen Anmeldung (Ersatzblatter, die dem Anmeldeamt auf eine 
Aufforderung nach Artikel 14 hin vorgelegt wurden, gelten im Rahmen dieses Berichts afs "ursprunglich 
eingereicht" und sind ihm nicht beigefugt, weii sie keine Anderungen enthaiten (Regein 70. 16 und 70. 1 7)): 
Beschreibung, Seiten: 

1,4,5 ursprungliche Fassung 

2,2a,3 eingegangen am 06/03/2001 mit Schreiben vom 05/03/2001 
Patentanspruche, Nr.: 

1-6 eingegangen am 06/03/2001 mit Schreiben vom 05/03/2001 
Zeichnungen, Blatter: 

1/1 ursprungliche Fassung 



2. Hinsichtlich der Sprache: Alle vorstehend genannten Bestandteile standen der Behorde in der Sprache, in der 
die internationale Anmeldung eingereicht worden ist, zur Verfugung oder wurden in dieser eingereicht, sofern 
unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

Die Bestandteile standen der Behorde in der Sprache: zur Verfugung bzw. wurden in dieser Sprache 
eingereicht; dabei handelt es sich um 

□ die Sprache der Obersetzung, die fur die Zwecke der internationalen Recherche eingereicht worden ist (nach 
Regel 23.1(b)). 

□ die Veroffentlichungssprache der internationalen Anmeldung (nach Regel 48.3(b)). 

□ die Sprache der Obersetzung, die fur die Zwecke der internationalen vorlaufigen Prufung eingereicht worden 
ist (nach Regel 55.2 und/oder 55.3). 

3. Hinsichtlich der in der internationalen Anmeldung offenbarten Nucleotid- und/oder Aminosauresequenz ist die 
internationale vorlaufige Prufung auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das: 

□ in der internationalen Anmeldung in schriftlicher Form enthaiten ist. 

□ zusammen mit der internationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in schriftlicher Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ Die Erklarung, daB das nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den 
Offenbarungsgehalt der internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

□ Die Erklarung, daB die in computerlesbarer Form erfassten Informationen dem schriftlichen 
Sequenzprotokoll entsprechen, wurde vorgelegt. 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER 
PRUFUNGSBERICHT 



Internationales Aktenzeichen PCT/CH00/00093 



4. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

G3 Beschreibung, Seiten: 2,3 
H Anspruche, Nr.: 1-6 

□ Zeichnungen, Blatt: 

5. □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden, da diese aus den 

angegebenen Grunden nach Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)). 

(Auf Ersatzblatter, die solche Anderungen enthalten, ist unter Punkt 1 hinzuweisen;sie sind diesem Bericht 
beizufugen). 



6. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 



V. Begrundete Feststellung nach Art ike I 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

1. Feststellung 

Neuheit (N) Ja: Anspruche 1-6 

Nein: Anspruche 

Erfinderische Tatigkeit (ET) Ja: Anspruche 1-6 

Nein: Anspruche 

Gewerbliche Anwendbarkeit (GA) Ja: Anspruche 1-6 

Nein: Anspruche 



2. Unterlagen und Erklarungen 
siehe Beiblatt 



Formblatt PCT/IPEA/409 (Felder l-VIII, Blatt 2) (Juli 1998) 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen PCT/CH00/00093 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 



1). Neuheit: 

Der Gegenstand der unabhangigen, neu eingereichten Anspruche 1 und 4 ist neu, 
da keines der im Recherchenbericht genannten Dokumente alle Merkmale dieser 
Anspruche offenbart. 
Diese Anspruche sind gegenuber D1 : 

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN vol. 014, no. 399 (M-1017), 29. August 1990 
(1990-08-29) & JP 02 151358 A (KEIHIN SEIKI MFG CO LTD), 11. Juni 1990 
(1990-06-11) 
abgegrenzt. 



2) . Erfinderische Tatigkeit: 

Ausgehend vom bekannten Stand der Technik sollte ein Verfahren zum Vakuum- 
DruckgieBen angegeben werden, welches eine einfachere und sichere 
Verfahrensfuhrung bei verbesserter GuBqualitat und eine Erhohung der 
verfugbaren SchuBzeit ermoglicht. 

Dies wird ermoglicht durch Trennen des Evakuationsvorganges vom 
Formfullvorgang so daB beide Vorgange unabhangig voneinander ausgefuhrt 
werden. Hierbei erfolgt das Entluften der GieBkammer getrennt von der 
Formenentluftung. 

3) . Gewerbliche Anwendbarkeit: 

Ist gegeben. 



Formblatt PCT/Beiblatt/409 (Blatt 1) (EPA-April 1997) 
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DC 004-P/WO 

in Abschliessen cles Eingiesskanales ohne Entluftung mittels einer verschiebbaren Ein- 
satzbuchse zeigt die DE-PS 921881. 

Eine wirksame Kolbenabdichtung in Form einer Ringeinrichtung beim Vakuumdruck- 
5 guss lehrt die DE-A-43 12647. Diese soil verhindern, dass die Gusswerkstoff in den 
Formraum gelangt, bevor der Kolben den Schuss in den Formhohlraum treibt. 

Nach der DE-C-3834777 ist bei einer Gasentluftungseinrichtung einer Druckgiessma- 
schine ein Detektionselement vorgesehen, welches eingegossenes Metall erkennt und 
10 ein Signal ausgibt. Ein vorzeitiges eindringen von Metall kann jedoch nicht unterbunden 
werden. 

Nach der J P- A- 102495 11 ist es auch bekannt, eine Sauerstoffmessung in dem Form- 
hohlraum durchzufuhren. 

Es ist auch bekannt, eine stirnseitige Offnung einer Giesskammer, die dem Giesskolben 
gegeniiber liegt, durch ein Ventil zu verschliessen, wobei der zu fullende Formhohlraum 
erst dann freigegeben wird, wenn er entluftet ist, sodass die Gieskammer bis zu diesem 
Zeitpunkt durch das Ventil geschlossen ist und mit Metallschmelze vorgefullt wird (Pa- 
20 tent Abstracts of Japan Vol. 014 no. 399). Zwar kann somit die Form bei geschlossener 
Giesskammer entluftet werden, doch kann die in der Giesskammer selbst vorhandene 
Luft nicht oder nur unvollstandig entweichen und gelangt deshalb bei Offnung der 
Giesskammer durch das Ventil mit der Metallschmelze in die Form. 

25 Eine ahnliche Losung zeigt die DE-U-2981 8994, bei der das Ventil als Gegenkolben 
zum Giesskolben ausgebildet ist. Dieser Gegenkolben weist einen Entluftungskanal auf, 
der beim Rucksetzen des Gegenkolbens eine Entluftung der Form bei geschlossenem 
Giesskolben ermoglicht. Die in der Giesskammer der Metallschmelze eingeschlossene 
Luft wird aber auch hier gemeinsam mit der Schmelze in die Form gedruckt, oder ge- 

30 langt in Hohlraume, die in die innere Wandung der Giesskammer eingearbeitet sind, 
wobei diese Ausweichraume fur die mit Fullvolumen enthaltende Luft durch Metall und 
Schlacke verschmutzt werden und deshalb in Abhangigkeit von der Schusszahl eine 
zusatzliche Reinigung der Giesskammer erfordern. 
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DC 004-P/WO 



Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Vakuum- 
Druckgiessen zu entwickein, welches die Nachteile des Standes der Technik vermeidet, 
insbesondere durch eine einfachere und sichere Verfahrensfuhrung und eine bessere 
Gussqualitat sowie eine Erhohung der verfugbaren Schusszeit ermoglicht. Diese Auf- 
5 gabe wird an Hand der kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 gelost. 

Der Kerngedanke der Erfindung besteht darin, den Evakuationsvorgang und das FQIIen 
der Form voneinander zu trennen und beide Vorgange unabhangig voneinander aus- 
zufuhren. Hierbei erfolgt das Entluften der Giesskammer getrennt von der Formentluf- 
10 tung und ein Entluftungsventil ist im Bereich der stirnseitigen Offnung der Giesskammer 
angeordnet, sodass auch Mehrfacheinformungen mogiich sind. 

Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine Druckgiessform zur Ausfuhrung 
des Verfahrens zu entwickein. Diese Aufgabe ist an Hand der kennzeichnenden Merk- 
15 male des Anspruchs 4 gelost. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den jeweiligen Unteranspruchen angegeben. 

Die Vorteile der Erfindung bestehen vor allem darin, dass durch die zeitweilige, raumli- 
20 che Trennung von Evakuation und nachfolgender Fullung der Form mehr Zeit zur Eva- 
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DC 004-P/WO 

kuierung des Formhohlraumes, fur den einzelnen Schuss (ohne Verlangerung der 
Schusszeit selbst) verfugbar ist und gleichzeitig die Qualitat der Teile verbessert wird 
und auch bessere Legierungen verarbeitet werden konnen. 

5 Die Erfindung wird nachfolgend in einem Ausfuhrungsbeispiel an Hand einer Zeichnung 
naher beschrieben. Die Zeichnung. zeigt in der einzigen Figur eine vereinfachte Ansicht 
einer Giesskammer. 

Der allgemeine Aufbau einer Druckgiessmaschine und auch einer Vakuum- 
10 Druckgiessmaschine ist allgemein bekannt, z. B. aus der DE-A-4239558. 

Eine schematisch und vereinfacht dargestellte Vakuum-Druckgiessform 1 weist eine 
feste Formplatte 2 mit einem daran befestigten, festen Formeinsatz 3 auf, die im ge- 
schlossenen Zustand auf eine bewegliche Formhalfte 4a mit dem Formeinsatz 4b passt. 
15 Zwischen den Formeinsatzen 3, 4b ist der, mit Metallschmelze zu fullende Formhohl- 
raum 5 gebildet. 

Die Druckgiessform 1 weist weiterhin eine Giesskammer 6 mit einem darin gefuhrten 
Giesskolben 7 auf. Mittels einer Dosieroffnung 8a bzw. 8b erfolgt wahlweise eine Zufiih- 
20 rung und Dosierung der Metallschmelze von unten bzw. von oben aus einem nicht dar- 
gestellten Warmhaltegefass heraus. 

Im Bereich des Angiesskanales 9 ist der Drosselkanal 10 (Kanaloffnung) der Giess- 
kammer 6 mit einem abgeschragten Ventil 1 1 verschliessbar. Das Ventil 1 1 ist uber ei- 
25 ne Kolbenstange 12 mit einer ublichen Hydraulik 13 verbunden. Eine Dichtung 14 dich- 
tet das Ventilsystem zum evakuierten Formhohlraum 5 ab. Anstelle einer Hydraulik 
konnen ebenso andere, ubliche Mittel verwendet werden. 

Der Formhohlraum 5 ist uber einen Entluftungskanal 15 mit einer ublichen Einrichtung 
30 zur Unterdruckerzeugung sowie einem Vakuumabsperrventil 16 verbunden. 

Bei geschlossener Form wird der Drosselkanal 10 (Kanaloffnung) mittels Ventil 11 und 
Hydraulik 13 geschlossen. Der Verfahrensablauf ist so beschreibbar, dass 
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Patentanspruche 

5 

1. Verfahren zum Vakuum-Druckgiessen zur Herstellung hochqualitativer 
Gussstucke aus Metallen bzw. deren Legierungen, wobei mittels einer Einrichtung zur 
Unterdruckerzeugung und einem Absperrventi! (16) ein Formhohlraum (5) und eine 
Giesskarnmer (6, 6 X ) sowie ein Angiesskanal einer Dmckgiessform (1) gesteuert eva- 

10 kuiert werden, wobei der zu fullende Formhohlraum (5) erst freigegeben wird, wenn er 
entluftet ist und die Giesskarnmer (6, 6^) bis zu diesem Zeitpunkt geschlossen ist und zu 
100% mit Metallschmelze vorgefullt wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Giess- 
karnmer (6') durch eine stirnseitige Offnung zum Formhohlraum (5) entluftet wird, wah- 
rend die Metallschmelze durch den Giesskolben (7) bereits in Richtung dieser Offnung 

15 bewegtwird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Formhohl- 
raum (5) wahrend des Fullens der Giesskarnmer (6, 6') evakuiert wird. 

20 3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass eine 

Offnung der Giesskarnmer (6, 6*) durch ein Ventil (11) verschlossen wird und mittels 
eines Drosselkanals (10) im Ventil (11) eine getrennte Entluftung von Giesskarnmer (6') 
und Formhohlraum (5) vorgenommen wird. 

25 4. Dmckgiessform, insbesondere Vakuum-Druckgiessform (1) zur Herstel- 

lung von Gussstucken aus Metallen bzw. deren Legierungen mit einer Einrichtung (16) 
zur Evakuation des Formhohlraumes (5) und der Giesskarnmer (6, 6 % ), wobei eine stirn- 
seitige Offnung der Giesskarnmer (6'), die dem Giesskolben (7) gegenuberliegt, durch 
ein Ventil (11) verschliessbar ist, insbesondere zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Ventil (11) einen Drosselkanal (10) 
aufweist. 

5. Druckgiessform nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Ventil (1 1) hydraulisch gesteuert und mit einer Dichtung (14) versehen ist. 
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6. Druckgiessform nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Venti! (11) fiber eine Kolbenstange (12) temperaturgetrennt mit einer Hydraulik (13) 
verbunden ist. 
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(57) Abstract 

The invention relates to a method for vacuum diecasting and a diecasting mould (1), especially for diecasting components made of 
metal or the alloys thereof. The aim of the invention is to provide a better casting quality while simplifying the procedure of the method. 
To this end, the evacuation of the die cavity (5) and the filling with molten bath are carried out independently from one another. 

(57) Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Vakuum-Druckgiessen und eine Druckgiessform (1) hierzu, insbesondere zum Druckgiessen 
von Teilen aus Metallen oder deren Legierungen. Die Aufgabe besteht darin, eine bessere Gussqualitat bei vereinfachter Verfahrensfuhrung 
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Verfahren zum Vakuum-Druckgiessen unci Druckgiessform 

5 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Vakuum-Druckgiessen, insbesondere zur Her- 
stellung des Unterdruckes in der Giesskammer und im Formhohlraum einer Druck- 
giessform sowie eine Druckgiessform. 

10 Gemass einem Vakuum-Druckgiessverfahren nach der Lehre der EP-B-51310 wird das 
schmelzflussige Metall mittels Unterdruck in die Giesskammer angesaugt. Der Unter- 
druck wird mittels eines Absaugkanales in der Giessform aufgebracht. Dieser Unter- 
druck bleibt solange erhalten, bis die Giessform durch die Vorschubbewegung des 
Giesskolbens mit Metalischmelze gefullt ist. 

15 

Die DE-A-4239558 beschreibt ebenfalls ein solches Verfahren, wobei die Evakuation 
der Luft verbessert und auch eine Anwendung beim normalen Druckgiessverfahren ge- 
geben sein soil. Hierzu soil der Unterdruck nicht nur bezuglich seiner Grosse (Druck- 
wert und Zeitdauer) berucksichtigt werden, sondern das Vakuum soil auch den genauen 

20 Bedingungen angepasst sein. Dies soli durch eine kontinuierliche Regelung des Vaku- 
ums uber die Zeitdauer der Beaufschlagung mit Unterdruck erfolgen, insbesondere zur 
Vermeidung eines vorzeitigen Eintritts von Metalischmelze in den Formhohlraum. Ge- 
gebenenfalis sollen Haltezeiten des Vakuums eingehalten werden. Die Unterdruckbe- 
aufschlagung von Giessform bzw. Giesskammer uber wenigstens ein Regelventil erfolgt 

25 derart, dass der Unterdruck im Formhohlraum und/oder in der Giesskammer nach einer 
regelbaren Kurve mit wenigstens zwei Zeitabschnitten geregelt wird, als Funktion der 
eingebrachten Menge und/oder des Giesskolbenweges. Dies ist aufwendig und unsi- 
cher. 

30 Eine Vakuum-Druckgiessmaschine, bei der die Formhalften mittels Dichtungsanord- 
nung gegeneinander abgedichtet sind, zeigt die DE-A-1 9605727. Urn eine Verdrangung 
von komprimierter Luft bis in die Metalischmelze des Warmhalteofens zu vermeiden, 
verschliesst der Giesskolben wahrend der Unterdruckphase das Ansaugrohr. 
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in Abschliessen des Eingiesskanales ohne Entluftung mittels einer verschiebbaren Ein- 
satzbuchse zeigt die DE-PS 921881. 

Eine wirksame Kolbenabdichtung in Form einer Ringeinrichtung beim Vakuumdruck- 
5 guss lehrt die DE-A-4312647. Diese soil verhindern, dass die Gusswerkstoff in den 
Formraum geiangt, bevor der Kolben den Schuss in den Formhohlraum treibt. 

Nach der DE-C-3834777 ist bei einer Gasentluftungseinrichtung einer Druckgiessma- 
schine ein Detektionselement vorgesehen, welches eingegossenes Metail erkennt und 
10 ein Signal ausgibt. Ein vorzeitiges eindringen von Metail kann jedoch nicht unterbunden 
werden. 

Nach der JP-A-1 024951 1 ist es auch bekannt, eine Sauerstoffmessung in dem Form- 
hohlraum durchzufuhren. 



Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Vakuum- 
Druckgiessen zu entwickeln, welches die Nachteile des Standes der Technik vermeidet, 
insbesondere durch eine einfachere und sichere Verfahrensfiihrung und eine bessere 
Gussqualitat sowie eine Erhohung der verfugbaren Schusszeit ermoglicht. Diese Auf- 
20 gabe wird an Hand der kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 gelost. 

Der Kerngedanke der Erfindung besteht darin, den Evakuationsvorgang und das Fullen 
der Form voneinander zu trennen und beide Vorgange unabhangig voneinander aus- 
zufuhren. Diese Aufgabe ist an Hand der kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 
25 gelost. 

Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine Druckgiessform zur Ausfuhrung 
des Verfahrens zu entwickeln. Diese Aufgabe ist an Hand der kennzeichnenden Merk- 
male des Anspruchs 4 gelost. 

30 

Vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den jeweiligen Unteranspruchen angegeben. 



15 



Die Vorteile der Erfindung bestehen vor allem darin, dass durch die zeitweilige, raumli- 
che Trennung von Evakuation und nachfolgender Fullung der Form mehr Zeit zur Eva- 
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kuierung des Formhohlraumes, fur den einzelnen Schuss (ohne Verlangerung der 
Schusszeit setbst) verfugbar ist und gleichzeitig die Qualitat der Teile verbessert wird 
und auch bessere Legierungen verarbeitet werden konnen. 

5 Die Erfindung wird nachfolgend in einem Ausfuhrungsbeispiel an Hand einer Zeichnung 
naher beschrieben. Die Zeichnung zeigt in der einzigen Figur eine vereinfachte Ansicht 
einer Giesskammer. 

Der aligemeine Aufbau einer Druckgiessmaschine und auch einer Vakuum- 
o Druckgiessmaschine ist allgemein bekannt, z. B. aus der DE-A-4239558. 

Eine schematised und vereinfacht dargestellte Vakuum-Druckgiessforrn 1 weist eine 
teste Formplatte 2 mit einem daran befestigten, festen Formeinsatz 3 auf, die im ge- 
schiossenen Zustand auf eine bewegliche Formhalfte 4a mit dem Formeinsatz 4b passt. 
> Zwischen den Formeinsatzen 3, 4b ist der, mit Metallschmelze zu fullende Formhohl- 
raum 5 gebildet. 

Die Druckgiessform 1 weist weiterhin eine Giesskammer 6 mit einem darin gefuhrten 
Giesskolben 7 auf. Mittels einer Dosieroffnung 8a bzw. 8b erfolgt wahlweise eine Zufuh- 
rung und Dosierung der Metallschmelze von unten bzw. von oben aus einem nicht dar- 
gestellten Warmhaltegefass heraus. 

Im Bereich des Angiesskanales 9 ist die Kanaloffnung 10 der Giesskammer 6 mit einem 
abgeschragten Ventil 11 verschliessbar. Das Ventil 11 ist uber eine Kolbenstange 12 
mit einer ublichen Hydraulik 13 verbunden. Eine Dichtung 14 dichtet das Ventilsystem 
zum evakuierten Formhohlraum 5 ab. Anstelle einer Hydraulik konnen ebenso andere, 
ubliche Mittel verwendet werden. 

Der Formhohlraum 5 ist uber einen Entluttungskanal 15 mit einer ublichen Einrichtung 
zur Unterdruckerzeugung sowie einem Vakuumabsperrventil 16 verbunden. 

Bei geschlossener Form wird die Kanaloffnung 10 mittels Ventil 11 und Hydraulik 13 
geschlossen. Der Verfahrensablauf ist so beschreibbar, dass 
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bevor das geschmolzene Metall in die Giesskammer 6 gelangt, der Formhohlraum 5 
und der Angiesskanal 9 bereits via Absperrventil 16 evakuiert werden kdnnen, 

nach erlolgter Dosierung des Metalls der Einpressvorgang gestartet wird, in dem der 
Giesskolben 7 langsam uber die Dosieroffnung 8 nach vorn (links) fahrt, 

die Entluftung der Giesskammer 6 wahrend des Vorfahrens des Giesskolbens 7 via 
Drosselkanal 10 im Ventil 1 1 0der separate Entluftungskanale Oder durch anschlie- 
ssen eines separaten Vakuumkreises erfolgt, 



- bei erreichen des Zustandes einer 100 %igen Fullung der Giesskammer mit Metall- 
schmelze sich das Ventil 1 1 mittels der Hydraulik 13 schlagartig aufschaltet und den 
Weg fur das Metall in den Angiesskanal 9 und in den Formhohlraum 5 freigibt. 

15 Der Impuls zur Schaltung kann auch wegabhangig oder mittels einer an sich bekannten 
Sensorik erfolgen. 

Die Metallschmelze fullt den Formhohlraum 5 sehr rasch und ohne storende Kompri- 
mierung verdrangter Luft. 

20 

Der zu fullende Formhohlraum 5 wird erst freigegeben, wenn er entluftet ist. Die Metall- 
schmelze ist zuvor zu 100% in der Giesskammer 6, 6 vorgefullt. 

Zusatzlich kann eine weitere Entluftung der Giesskammer 6' (6) bzw. des Ventils 1 1 im 
25 Angiesskanal 9 vorgesehen sein. In einer ersten Phase der Evakuation ist die Dosier- 
offnung 8 durch den Giesskolben 7 verschlossen. 

Die Hydraulik 13 ist auf Grund der beschriebenen Anordnung temperaturgetrennt von 
Giesskammer 6 und Form. 



10 



30 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Vakuum-Druckgiessen zur Herstellung hochqualitativer 
Gussstucke aus Metallen bzw. deren Legierungen, wobei mittels einer Einrichtung zur 
Unterdruckerzeugung und einem Absperrventil (16) ein Formhohlraum (5) und eine 
Giesskammer (6, 6^) sowie ein Angiesskanal einer Druckgiessform (1) gesteuert eva- 
kuiert werden, dadurch gekennzeichnet, dass der zu fullende Formhohlraum (5) erst 
freigegeben wird, wenn er entluftet ist, die Giesskammer (6, 6 % ) bis zu diesem Zeitpunkt 
geschlossen ist und zu 100% mit Metallschmelze vorgefullt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Formhohl- 
raum (5) wahrend des Fullens der Giesskammer (6, 6') evakuiert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass eine 
Offnung der Giesskammer (6, &) durch ein Ventil (11) verschlossen wird. 

4. Druckgiessform, insbesondere Vakuum-Druckgiessform (1) zur Herstel- 
lung von Gussstucken aus Metallen bzw. deren Legierungen mit einer Einrichtung (16) 
zur Evakuation des Formhohlraumes (5) und der Giesskammer (6, 6*), insbesondere 
zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
eine stirnseitige Offnung der Giesskammer (6, 6 % ), die dem Giesskolben (7) gegenuber- 
liegt, durch ein Ventil (11) verschliessbar ist. 

5. Druckgiessform nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Ventil (11) hydraulisch gesteuert und mit einer Dichtung (14) versehen ist. 

6. Druckgiessform nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Ventil (11) uber eine Kolbenstange (12) temperaturgetrennt mit einer Hydraulik (13) 
verbunden ist. 
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1) . Novelty: 

The object of the independent, newly-submitted 
Claims 1 and 4 is new, since none of the documents 
cited in the Search Report disclose all the 
featured of these claims. 

These claims are limited in respect of Dl: 

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN Vol. 014, No. 399 (M- 
1017) , 29 August 1990 

(1990-08-29) & JP 02 151358 A (KEIHIN SEIKI MFG. 
CO. LTD), 11 June 1990 (1990-06-11). 

2) . Inventive step: 

Taking the known prior art as the basis, a method 
is to be described for vacuum diecasting which 
allows for a simpler and more reliable performance 
of the process with improved casting guality and an 
increase in available injection time. 

This is achieved by separating the evacuation 
process from the mould filling process, with the 
result that both processes are carried out 
independently of one another. In this situation the 
venting of the casting chamber takes place 
separately from the mould filling. 

3) . Commercial applicability: 

Pertains. 
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... in closing the infeed channel without venting by 
means of a displaceable insertion bushing is shown by 
DE-PS 921881. 



DE-A-4312647 teaches an effective ^piston seal in the 

f 

form of an annular device in vacuum diecasting. The 

/ 

intention is to prevent the casting material from 

/ 

penetrating the mould cavity before the piston drives 
the shot into the mould cavity. 



According to DE-C-3834777 , wit^L a gas venting device of 
a diecasting machine, a detection element is provided, 
which identifies the metal / introduced and issued a 
signal. Premature ingress off metal cannot, however, be 
prevented . 

According to JP-A-1024 9511/ the principle is also known 
of carrying out a measurement of the oxygen in the mould 
cavity. 

The principle is also/ known of closing a face-side 
aperture of a casting' chamber, located opposite the 
casting piston by means of a valve, whereby the mould 
cavity to be filled is not cleared for use until it has 
been vented, with the/ result that up to that moment the 
casting chamber is closed by the valve and is prefilled 
with metal melts (Patent Abstracts of Japan, Vol. 014 
No. 399) . It is true that in this way the mould can be 
vented with the c4sting chamber closed, but the air 
which is present in the casting chamber itself cannot 
escape, or only incompletely, and accordingly, when the 
casting chamber i4 opened, it passes through the valve 
with the metal me4ts into the mould. 




/ 



A similar solution is shown by DE-U-29818994, in which 
the valve is designed as a counter-piston to the casting 
piston. This counter-piston features a venting channel ^ 



V 



REVISED PAGE 



- 3 - 



which, when the counter-piston is reaet, allows for the 
mould to be vented with the casting piston closed. The 
air which is enclosed in the metal/melts casting chamber 
is in this case too, however, pressed together with the 
melts into the mould, or penetrates into cavities which 
are worked into the inner wall of the casting chamber, 
whereby these alternative spaces for the air contained 
with the cavity volume are/ contaminated by metal and 
slag, and accordingly requi/e additional cleaning of the 
casting chamber, as a function of the number of shots. 
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The invention is now based on the problem of developing 
a method for vacuum diecasting which avoids the 
disadvantages of the prior art, in particular by way of 
a simpler and more reliable process conduct and better 
casting quality, as well aLs an increase in available 
shot time. This problem is resolved on the basis of the 
characterisation features ofjciaim 1. 

The core thinking behind the| invention is of separating 
the evacuation process and the filling of the mould from 
one another, and of carrying out both processes 
independently of one another. In this context, the 
venting of the casting chamber takes place separately 
from the filling of the mould\ and a venting valve is 
arranged in the area of the fkce-side aperture of the 
casting chamber, with the result that multiple mould 
fillings are possible. 

A further problem of the invention is of developing a 
diecasting mould for carrying ^ ut the method. This 

problem is resolved on the basis of the characterisation 

\ 

features of Claim 4. ^ 

\ 

Advantageous embodiments are described in the individual 
sub-claims. 

The advantages of the invention consist in particular of 
the fact that, due to the temporary spatial separation 
of evacuation and subsequent filling of the mould, more 
time is available for the evacuation of the mould 
cavity, for the individual shot (without extending the 
shot time itself) , and at the same time the quality of 
the parts is improved and better \^lloys can be 
processed. 

The invention is described in greater detaM hereinafter 
by way of an embodiment example on tire basis of 
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drawings. The drawings show in a number of drawings a 
simplified view of a casting chamber. 

J 

The general structure of a diecasting machine and also 

J 

of a vacuum diecasting machine is generally known, e.g. 
from DE-A-4239558. 

\ 

A schematic and simplified vacuum diecasting mould 1 
features a fixed mould plate 2 with a fixed mould insert 



3 secured to it, which in tfhe closed state fits onto a 
movable mould half 4a with the mould insert 4b. Formed 
between the mould inserts 3,^ 4b is the mould cavity 5, 
which is to be filled with metal melts. 

I 



The diecasting mould 1 further features a casting 
chamber 6 with a casting piston 7 guided therein. By 
means of a metering aperture 8a or 8b, it is possible to 
effect optionally an infeed and metering of the metal 
melts from below or above, from\ a hot retention vessel, 
not shown. 



In the area of the casting channel 9, the flow reduction 

channel 10 (channel aperture) of^the casting chamber 6 

can be closed with an oblique valve 11. The valve 11 is 

connected by means of a piston rod^ 12 to a conventional 

hydraulics system 13. A seal 14 seals the valve system 

\ 

against the mould cavity 5 which \is to be evacuated. 
Instead of a hydraulic system, it is likewise possible 
for other conventional media to be us A ed. 

The mould cavity 5 is connected via a venting channel 15 
to a conventional device for creating an underpressure, 
as well as a vacuum shutoff valve 16. 

With the mould closed, the flow reduction channel 10 
(channel aperture) is closed by means ofy the valve 11 
and hydraulics 13. The process sequence is capable of 
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description in such\ a way that 

i 
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Method for vacuum diecasting for the manufacture 
of high-quality castings from metals or their 
alloys, whereby, by\means of a device for creating 
underpressure and a shutoff valve (16) a mould 
cavity (5) and a casting chamber (6, 6') and a 
casting channel of la diecasting mould (1) are 
evacuated in a controlled manner, whereby the mould 
cavity (5) to be fikled is not cleared for use 
until it has been vented, and the casting chamber 
(6, 6 1 ) is closed up until this moment and is pre- 
filled to 100 % with metal melts, characterised in 
that the casting chambW (6 1 ) is vented through a 
face-side aperture to the mould cavity (5), while 
the metal melts are aVready being moved by the 
casting piston (7) in the direction of this 
aperture . 



Method according to Clainu 1, characterised in that 
the mould cavity (5) is evacuated during the 
filling of the casting chamber (6, 6'). 



Method according to Claim l\ or 2, characterised in 
that an aperture of the castiing chamber (6, 6') is 
closed by a valve (11) and a separate venting 
process of the casting charnbe^: (6 ! ) and the mould 
cavity (5) is carried out by means of a flow 
reduction channel (10) in the valve (11) . 



\ 



Diecasting mould, in particular a vacuum 
diecasting mould (1), for the manufacture of 
castings made of metals or their alloys, with a 
device (16) for the evacuation of the mould cavity 
(5) and the casting chamber (6, 6 ? ), whereby a 
face-side aperture of the casting ^chamber (6'), 
located opposite the casting piston \(7) , can be 



REVISED PAGE 



-\ 2 - 

closed by a valve (11), in particular for carrying 
out the method according to Claim 1, characterised 
in that the valve (11) features a flow reduction 
channel (10) . 

5, Diecasting mould \ according to Claim 4, 
characterised in that the valve (11) is 
hydraulically controlled and is provided with a 
seal (14) . 

6. Diecasting mould according to Claim 4 or 5, 
characterised in that the valve (11) is connected 
by means of a piston ro^d (12) to a hydraulics 
system (13), with temperature separation. 
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[X] Daruber hinaus liegt ihm jeweils eine Kopie der in diesem Bericht genannten Unterlagen zum Stand der Technik bei. 



1 . Grundlage des Berlchts 

a. 



Hinsichtlich der Sprache ist die internationale Recherche auf der Grundlage der internationalen Anmeldung in der Sprache 
durchgefuhrt worden, in der sie eingereicht wurde, sofern unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 
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2. 
3. 



Die internationale Recherche ist auf der Grundlage einer bei der Behdrde eingereichten Obersetzung der internationalen 
Anmeldung (Regel 23.1 b)) durchgefuhrt worden. 
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internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 
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Hinsichtlich der Zusammenfassung 

wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 

wurde der Wortlaut. nach Regel 38.2b) in der in Feld III angegebenen Fassung von der Behdrde festgesetzt. Der 
| I Anmelder kann der Behdrde innerhalb eines Monats nach dem Datum der Absendung dieses internationalen 
Recherchenberichts eine Stellungnahme vorlegen. 

Folgende Abbildung der Zelchnungen ist mit der Zusammenfassung zu verdffentlichen: Abb. Nr. _J 



|"?T| wie vom Anmelder vorgeschlagen keine der Abb. 

| | weil der Anmelder selbst keine Abbildung vorgeschlagen hat. 
| | weil diese Abbildung die Erfindung besser kennzeichnet. 
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